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Reza Arnan / 1405980 
PEMBUATAN ADJUSTABLE  TOOL POST UNTUK MESIN BUBUT KIANGSI 
 
Tugas Akhir ini membahas tentang pembuatan komponen adjustable tool 
post untuk mesin bubut kiangsi. Adjustable tool post tersusun dari beberapa 
komponen seperti, Handle Adjustable Tool Post  yaitu Ø30 mm x 170 mm, body  
yaitu  115 mm x 115 mm x 75 mm, rumah pahat  yaitu 120 mm x 53 mm x 80 mm, 
shaft pengunci rumah pahat Ø25 mm x 45 mm, mur stopper 25 mm x 15 mm x 15 
mm. Tugas akhir ini bertujuan untuk mengetahui bahan, waktu dan biaya yang 
dibutuhkan untuk pembuatan komponen adjustable untuk mesin bubut kiangsi. 
Dalam proses pembuatannya material yang digunakan adalah baja S45C. Proses 
pemesinan untuk pembuatan komponen adjustable tool post untuk mesin bubut 
kiangsi meliputi proses bubut,drill dan proses frais. Secara teoritis total waktu dan 
biaya produksi yang dibutuhkan adalah 9,8 jam dan Rp 1.167.497,86. 
 
Kata kunci: Handle, body, shaft pengunci rumah pahat, Rumah pahat, mur stopper, 
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 This Final Project discusses the making of an adjustable tool post component 
for the concrete lathe. Adjustable post tool is composed of several components such 
as Adjustable Handle Tool Post, namely Ø30 mm x 170 mm, body which is 115 mm 
x 115 mm x 75 mm, chisel housing is 120 mm x 53 mm x 80 mm, shaft locking chisel 
housing is Ø25 mm x 45 mm, stopper nut 25 mm x 15 mm x 15 mm. This final 
project aims to determine the material, time and cost needed to make adjustable 
components for the concrete lathe. In the manufacturing process the material used 
is S45C steel. The machining process for making adjustable tool post components 
for concrete lathes includes lathe, drill and milling processes. Theoretically the 
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a : tebal pemotongan mm 
b : tebal yang harus dipotong mm 
𝑩𝒎 : biaya mesin Rp 
𝑩𝒏 : biaya lain-lain Rp 
𝑩𝒐 : biaya operator Rp 
𝑪𝒎 : ongkos material Rp/produk 
𝑪𝒑 : biaya produksi Rp 
𝑪𝒑𝒕 : dalamnya pemakanan mm 
𝑪𝒖 : ongkos total Rp/produk 
d : diameter benda kerja mm 
D : diameter pisau mm 
fa : jumlah langkah pemakanan kali 
  pemakanan 
L : lebar material mm 
l : lebar yang harus dipotong mm 
𝒍𝒏 : jarak lebih pisau mm 
𝒍𝒕 : panjang total mm 
𝒍𝒗 : jarak bebas pisau mm 
𝒍𝒘 : panjang benda kerja mm 
N : jumlah mata potong mm 
n : putaran mesin rpm 
 
 
s : set over atau pergeseran pisau mm 
T : waktu kerja efektif menit 
t : waktu pemotongan menit 
Vc : kecepatan potong m/menit 




vf : pergeseran pemakanan pisau (feed) mm/putaran 
w : berat materal Kg 
w : lebar material mm 
𝒘𝒌 : waktu kerja jam 
y : banyaknya pemakanan menyamping kali 
  pemakanan 
z : banyaknya pemakanan kali 
  pemakanan 
π : 3.14  


























Krar, S.F. (1986:340). Machine tools: The McGraw-Hill Companies.Inc 
Rochim, T. (1993). Proses pemesinan. Bandung: Institut Teknologi Bandung. 
Tables Westermann, (1961). Proses pemesinan. Pennsylvania: John Wiley & Sons.Inc 
 Tanpa Nama. (2010) Jis S45C Mild Steel an overview. [Online]. Diakses dari 
http://www.meadinfo.org/2010/03/s45c-jis-mechanical-properties.html. 
 Tanpa Nama. (2018). Daftar UMR Jawa Barat. [Online]. Diakses dari 
http://umkumrterbaru.com/umk-jawa-barat/. 
Tanpa Nama. (2018). Technical Data And Applications of lead Sheet(Pb Plate). [Online]. 
Diakses dari http://www.steelindopersada.com 
Universitas Pendidikan Indonesia. (2014). Pedoman Penulisan Karya Ilmiah. Bandung: 
UPI Press.  
Wardaya. (2000). Mesin Bubut dan Mesin frais. Bandung : Poma FPTK UPI. 
 
